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La presente investigación tiene por objetivo incrementar la productividad de la empresa 
Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C., dedicada a la elaboración, almacenamiento y 
distribución de productos de panificación destinados a las instituciones educativas que son 
beneficiarias del Programa Nacional de Alimentación Qali Warma. A través de la aplicación 
de estudio del trabajo, puesto que nos ayudará a estandarizar el proceso productivo y a 
optimizar recursos. EL estudio se realizó a todos los productos que la empresa elabora, de 
los cuales escogimos dos ya que eran los que más tiempo estándar tienen, para lo cual se 
empleó las técnicas de estudio del trabajo, usando el DAP (Diagrama de actividades de 
proceso) y DOP (Diagrama de operaciones) para determinar las actividades que tienen mayor 
tiempo y las actividades que generan y no generan valor. Una vez aplicado el estímulo se 
realizó un pre prueba y post prueba. La medición del impacto de la aplicación de estudio del 
trabajo, consiste en determinar el incremento de la productividad, para ello se usó el software 
SPSS, en donde primeramente se midió la normalidad de los datos, para luego aplicar la 
prueba de T Student. Con los resultados obtenidos se pudo llegar a la conclusión que la 
aplicación de estudio del trabajo incrementa la productividad de la empresa Industrias e 












The purpose of this research is to increase the productivity of Industrias e Inversiones La 
Aurora S.A.C., involved in the production, storage and distribution of bakery products for 
educational institutions that are beneficiaries of the National Food Program Qali Warma. 
Through the application of work study, since it will help us to standardize the production 
process and resources. The study was carried out on all the products that the company 
produces, of the two we chose since they were the ones that have the most standard time, for 
which the work study techniques were used, using the DAP (Process Activities Diagram) and 
PDO (Operations Diagram) to determine the activities that have the longest time and the 
activities that generate and do not generate value. Once the stimulus was applied, a pre test 
and post test was performed. The measurement of the impact of the work study application 
consists in determining the increase in productivity, for this the SPSS software is used, where 
the normality of the data was first measured, and then the Student T test was applied. With 
the results obtained, it was concluded that the application of work study increases the 














La industria panificadora es un sector muy importante, debido a que los productos 
que en ella se comercializan forman parte de la dieta alimentaria de las personas 
gracias a su aporte nutricional, considerándose de esa manera parte de la canasta 
básica; por lo que las panaderías deben adoptar y seguir una serie de reglas o normas 
para lograr un producto inocuo y de calidad.  
Actualmente, los estudios indican que las empresas pequeñas son las que sufren 
deficiencias de productividad, lo cual genera costos elevados ya sea por contar con 
procesos improductivos o realización de métodos erróneos, a situaciones como está 
le podemos dar solución aplicando el estudio del trabajo el cual ayudará a optimizar 
el uso de recursos y establecerá un estándar de rendimiento a las tareas que se realicen.  
Esta investigación lo realizaremos en la empresa Industrias e Inversiones La Aurora 
S.A.C., la cual se dedica a la elaboración, almacenamiento y distribución de productos 
de panificación destinados a las instituciones educativas que son beneficiarias del 
Programa Nacional de Alimentación Qali Warma. 
Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. viene presentando los siguientes problemas 
en cuanto a la metodología de su proceso productivo, el tiempo de producción es muy 
alto lo que genera costos de servicios elevados. Otro problema es que cuando el 
operario traslada la masa a la máquina divisora se cae cierta cantidad al piso 
ocasionando pérdida de materia prima; materia prima que ya no sirve y por lo tanto 
reduce la cantidad de producto y se tiene que elaborar más de lo debido para poder 
satisfacer el pedido, sumándose a ello que existe también productos mal procesados; 
como ingredientes mezclados incorrectamente y se tiene que volver a producir, 
encontramos presencia de mermas y esto ocurre cuando el producto ya no tiene 
arreglo alguno; esto pasa en el horneado ya que si hay producto sobrecosido no pasará 
a ser envasado y por ende liberado, todo lo mencionado anteriormente influye en su 
productividad. 
Cargua y Gavilanes, (2009) con la investigación titulada “Diseño de un sistema de 
operaciones en métodos y tiempos para mejorar la productividad en las líneas de 
producción de galletas y caramelo en Industrias Alimentarias Fénix”. De la escuela 





Ingeniero Industrial. Tiene como objetivo Diseñar un sistema de Operaciones en 
métodos y tiempos para mejorar la productividad en las líneas de producción de 
Galletas y Caramelo en Industrias Alimentarias FENIX. La técnica para recolectar 
sus datos fue observación directa y toma de tiempos. Se concluye que la productividad 
aumenta en un 12,5% a la producción actual. 
 
Vásquez, (2017), con su tesis titulada “Propuesta de Mejoramiento en el área de 
producción de la empresa panificadora Panarte a través del estudio de tiempos y 
movimientos” De la Escuela Politécnica Nacional, Quito. Para obtener el título de 
ingeniero industrial. Su objetivo es mejorar el proceso de producción del pan popular, 
mediante el estudio de tiempos y movimientos en la empresa panificadora Panarte.  
Las técnicas que se utilizaron de recolección de datos son observación directa. Se 
concluye que el proceso crítico del área de producción de la planta de la empresa 
PANARTE es el proceso de la elaboración de pan popular, debido que a este 
representa 71.06 % de la producción total y es en el que se emplea la mayor cantidad 
de mano de obra, se encontró el tiempo estándar de las etapas estudiada es. Pesaje de 
22 minutos, Dividido de 45 minutos y Formado de 2 horas con 2 minutos, cuando 
este proceso es realizado por un maestro panadero. Después de analizar las etapas de 
dividido, formado y disminuir la cantidad de recurso humano empleado, la 
producción aumento a 259 a 289 unidades por hora, por lo tanto, la productividad 
aumento en un 12 %. 
 
Isla, (2017) con su investigación titulada “Aplicación del estudio del trabajo para 
mejorar la productividad en la elaboración de galletas de quinua en la empresa 
Soluciones Alimenticias S.A.C. Ate – Lima, 2017”. De la Universidad Cesar Vallejo, 
Lima – Perú. Para obtener el título de Ingeniero Industrial. Su objetivo es determinar 
como el estudio de trabajo incrementara la productividad en la elaboración de galletas 
de quinua en la empresa soluciones alimentarias SAC, Ate – Lima, 2017. La técnica 
que se utilizó para recolectar los datos fue observación directa, El tipo de 
investigación es cuasi experimental. Finalmente, La investigación tiene como 
conclusión que la aplicación del estudio del trabajo incremento la productividad en 





el cual fue aplicar el estudio de trabajo para mejorar la productividad, en la 
elaboración de galletas de quinua. También el estudio de trabajo incremento la 
optimización de los recursos en un del 63%, logrando alcanzar el objetivo específico 
el cual fue determinar de qué manera la aplicación del estudio de trabajo mejorara la 
optimización de recursos.  
 
Valentín, (2018), con la investigación titulada “Aplicación del estudio del trabajo en 
la empresa molinera para incrementar la productividad en el proceso envasado de 
harinas”. De la Universidad Tecnología del Perú, Lima. Para obtener el título de 
Ingeniero Industrial. Tiene como objetivo aplicar el estudio del trabajo en una 
empresa molinera para incrementar la productividad en el proceso de envasado de 
harinas. La investigación es de tipo no experimental del tipo longitudinal, como 
recolección de datos tenemos la observación directa. Se concluye que la aplicación 
del estudio del trabajo aumento la productividad de 105 a143 sacos por hora, además 
el almacén interno se acondiciono para disminuir el esfuerzo empleado de los 
trabajadores, logrando reducir el 55 % del esfuerzo, finalmente se obtiene buenos 
resultados en función a la eficiencia y paradas de la planta en el proceso de envasado 
de harina.  
 
Atalaya, (2016) con la investigación titulada “Propuesta De Mejora Del Proceso 
Productivo De Elaboración De Galletas, Para Incrementar La Productividad De Una 
Empresa Galletera De La Ciudad De Cajamarca” De la Universidad Privada del 
Norte, Cajamarca – Perú. Para obtener el título de Ingeniero Industrial. Tiene como 
objetivo Proponer la mejora de procesos productivos, en la elaboración de galletas 
para incrementar la productividad de una empresa galletera de la ciudad de 
Cajamarca. La investigación es de tipo pre Experimental. Las técnicas a utilizar 
fueron entrevista y observación directa. En conclusión, la empresa al aplicar estos 
métodos de mejora tiene como resultado la eficiencia del proceso se provecha un 
82%, así como también la producción aumentó un 3% más, por otro lado, el ciclo de 
producción bajo a 22.7 min/Bach, además la capacidad de maquina ociosa disminuyo 
a 245.98 kg/día, también mejoro el tiempo estándar el cual disminuyo a 168.5 






Guevara (2016) con su tesis titulada “Diseño de un modelo de gestión de procesos 
para mejorar la eficiencia del área de producción de la fabricación de dulces Sipan, 
Lambayeque 2015” De la Universidad Señor de Sipan, Lambayeque-Perú. Para 
obtener el título de Ingeniero Industrial. La investigación tiene como objetivo diseñar 
un modelo de gestión de proceso para mejorar la eficiencia del área de producción de 
la fábrica de dulces. El tipo de investigación es aplicada. Se utilizó la técnica de 
observación, encuesta y toma de tiempos. Se concluye que se logró identificar y 
documentar las actividades, realizar el diagrama de operaciones y sus indicadores 
durante la visita a la empresa en el área de producción. con el único propósito de 
organizar los procesos y al personal. Esto facilito que el proceso se pueda dividir en 
varias actividades como en la elaboración de la galleta para el King Kong de un 
kilogramo, de 60 gramos y 400 gramos, se dividió en 4 actividades que fueron: 
elaboración de la masa de la galleta , el horneado de la galleta, el enfriado de la galleta 
y el corte de la, también se aplicó un estudio de tiempos en la actividad del corte de 
la galleta, dividiéndose a su vez en tres tareas: traslado de la galleta, corte de la galleta 
y nivelación de las galletas cortadas, también se logró reducir los tiempos de 960 
minutos a 189.79 minutos, utilizando una forma nueva de cortar la galleta para así 
reducir costos de la mano de. Finalmente se logró incrementar en 1.83 % y 1.84 % de 
la eficiencia económica 
 
Kanawaty nos define al estudio del trabajo como métodos para evaluar las tareas o 
actividades con la finalidad de optimizar el uso de recursos.  
Su objetivo es analizar la manera en que se realiza una actividad en específico, 
también se puede modificar los métodos de trabajo para reducir las actividades 
innecesarias y fijar el tiempo normal adecuado para cada actividad. 
Por otra parte, Kanawaty define que la ingeniería de métodos es un registro y análisis 
crítico de la manera en que se realizan las actividades, su objetivo es desarrollar 
métodos sencillos y eficientes para incrementar la productividad de un proceso 
productivo.  
El estudio de tiempos, trata de la aplicación técnica de la medición del trabajo 





de medición del trabajo empleada para registrar tiempos y el ritmo de trabajo 
correspondiente a los elementos de una tarea definida, llevada a cabo en condiciones 
determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para 
realizar la tarea. (Vásquez, 2011) 
Para evaluar el Estudio de Tiempo se requiere ciertos materiales como: un cronometro 
ya sea mecánico o electrónico, tablero de observaciones, el cual se usará para colocar 
los formularios donde se anotarán las observaciones, y ya que este estudio exige 
registro de datos, nuestro tercer material es un formulario. Los apuntes se deben tomar 
en formularios impresos, dicho formularios nos permite llevar un orden del registro 
de tiempo sin omitir ninguna actividad. Los formularios se dividen en dos Partes: el 
que se usa solo para registrar datos importantes tal como se observa en la tabla 1, y el 
segundo formulario es donde se reunirán todos los datos, tal como se observa en la 
tabla 2. (Kanawaty, 1998) 
Para establecer la cantidad de veces que una actividad debe ser evaluada es necesario 
saber acerca del muestreo, el cual es usado cuando se requiere calcular un elevado 
número de actividades en distintas etapas de proceso. Por ello es que se tiene que 
registrar cuando empieza una tarea y cuando finaliza. Dicho resultado sirve para 
determinar cierta tolerancia aplicable a las tareas, el cual nos permitirá evaluar la 
utilización de máquinas y también establecer una producción estándar. 
 









n = Tamaño de la muestra que se desea determinar 
n’= Número de observaciones 
     ∑ = 𝑆𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑒𝑠     
     X = valor de observaciones 






La calificación del desempeño del trabajador debe ajustar el tiempo normal del 
trabajador hábil y también del trabajador menos hábil. Para dicho cálculo usaremos 
la siguiente fórmula: 
TN= TO * C/100 
 
Donde: 
TN= tiempo norma 
TO=tiempo observado 
C= calificación del operario 
100%= % de desempeño del operario calificado 
En la tabla 2 podemos observar el sistema de valoración de Westinghouse, el cual 
nos ayudara a determinar lo mencionado anteriormente. 
Por último, es importante conocer los suplementos de trabajo (K), ya que es imposible 
que el trabajador mantenga un ritmo constante en su trabajo. Se llaman suplementos 
a las interrupciones durante la hora de trabajo, ya sea por cansancio, necesidades 
personales como ir al baño o desperfecto de la máquina y/o herramientas. Por lo que 
se requiere asignar dichos suplementos mediante la siguiente fórmula. (Niebel, y 
otros,2013) 
 
Fórmula del tiempo estándar 
TE= TN*(1+suplemento) 
Kanawaty establece que estas dos técnicas son implementadas a la empresa con el 
objetivo de incrementar la productividad, sin embargo, cada una cumple diferentes 
funciones dentro de la empresa; por ejemplo, el estudio de métodos se relaciona 
también con la reducción del contenido de trabajo de una tÁREA u operación. 
Mientras que, el estudio de tiempos se relaciona con la investigación de cualquier 
tiempo improductivo asociado con ésta, y con la determinación de tiempo para 
ejecutar la operación de una manera mejorada. Dicha interrelación se puede observar 
en la figura 1. 
Kanawaty establece ciertos pasos para llevar a cabo el desarrollo de la ingeniería de 
métodos tal como se resume en la fig. 2 del anexo y los cuales se detallan a 





es el problema dentro del sistema productivo, para lo cual se emplea la observación 
directa. La selección se realiza basándose en ciertos factores, como: operaciones 
costosas, operaciones con índice de desperdicio elevado, operaciones causantes de 
cuellos de botella, tareas que requieren mucho tiempo. 
Luego de que se haya seleccionado el problema, se procede a registrar toda 
información al método actual, lo cual consiste en representar de manera gráfica el 
procedimiento a través de la observación directa y haciendo uso de diagramas; el uso 
de los diagramas hará conocer cómo es que se realiza el proceso productivo, Vásquez 
nos define las herramientas que se usarán en este estudio:  
− El Flujograma, consiste en explicar gráficamente las diversas operaciones 
que se realizan en un proceso, llevando a cabo un orden cronológico. Según 
su formato, puede contener información adicional sobre el método de 
ejecución de las operaciones, el itinerario de las personas, las formas, la 
distancia recorrida el tiempo empleado, etc. En pocas palabras el flujograma, 
representa el flujo de información de un procedimiento.  
El flujograma debe ser sencillo, lo cual quiere decir que su representación sea 
resumida para no dificultar la comprensión, debe llevar símbolos para evitar 
anotaciones extensas, repetitivas y confusas para el momento de la 
interpretación. En la fig. 3 del anexo podemos observar los símbolos que usan 
para la elaboración del flujograma. 
− El diagrama de operaciones (DOP), el cual es usado para representar todos 
los componentes de un proceso productivo; de igual manera representa de 
forma general el procedimiento completo de una determinada actividad. Para 
presentar las operaciones e inspecciones se debe tener en cuenta los símbolos, 
los cuales se muestran en la fig. 4 del anexo. Este diagrama es útil cuando se 
quiere planificar un método o proceso, ya que resulta económico ajustar 
cambios en papel, mediante este se puede mejorar la distribución de planta, 
sugiere la compra de nuevos equipos o nuevos diseños de herramientas. El 
esquema cuenta con tres partes: El título, que se coloca en la cabecera del 
gráfico; el cuerpo, que va desde cuándo empieza el proceso hasta donde 





operaciones, inspecciones y símbolos combinados registrados en dicho 
proceso. En la fig. 5 del anexo se detalla cómo se realiza un diagrama de 
operaciones. 
− El diagrama de análisis de proceso (DAP); muestra la trayectoria de un 
procedimiento, señalando los hechos mediante un símbolo correspondiente. 
Es una representación de las actividades realizadas tanto por una persona 
como de una máquina en una estación de trabajo. Es importante documentar 
las actividades que realiza una persona o máquina, para encontrar y eliminar 
ineficiencias; este diagrama también registra las distintas actividades que 
ocurren durante la ejecución de un trabajo. Este diagrama se distingue del 
DOP, porque considera a todas las actividades recurrentes durante el proceso: 
operación, inspección, transporte, almacenamiento y demora; tal como se 
observa en la fig. 6 del anexo y en la fig. 7 del anexo un claro ejemplo del 
diagrama. 
Luego de registrar toda la información, consideraremos tres técnicas para 
revisar o cuestionar la información en cuanto al problema, los cuales son:  
− El diagrama espina de pescado sirve como vehículo para ayudar a tener una 
concepción común de un problema complejo (Zapata y Villegas, 2006). 
Para realizar este diagrama primero tenemos que enlistar todos los problemas 
identificados, de esta manera jerarquizar cuales son las principales y cuáles 
son sus causas. En la fig. 9 del anexo se muestra un modelo de diagrama de 
espina de pescado. 
− El diagrama Pareto; es una gráfica donde se organizan datos por orden 
descendente, por medio de barras sencillas después de haber reunido los datos 
para calificar las causas, de modo que se pueda asignar un orden de 
prioridades. En la fig. 10 del anexo se muestra gráficamente el diagrama de 
Pareto 
Es momento de tener en cuenta nuevas ideas, para poder crear un método con 
detalles mejorados. Luego de idear pasaremos a definir la idea en concreto; se 
tendrá que evaluar el método ideado, se definirá el método propuesto. 





propuesto; para lo cual la empresa tiene que disponer de los recursos 
necesarios para su materialización. 
Por último, debemos mantener el nuevo método, lo cual consiste en la 
revisión diaria del comportamiento, impacto y resultados del nuevo método. 
Muther afirma que el problema de realizar un balance de línea consiste en 
garantizar que todas las operaciones consuman las mismas cantidades de 
tiempo y que dichas cantidades basten para lograr la tasa de producción 
esperada. (Muther en Hodson,1996). 
Según Muther previo al balance de línea se deben ejecutar estos pasos: 
- Determinar la tasa de producción o ritmo de la línea (tak time) 
- Examinar la operación necesaria y las consideraciones sobre la 
secuencia que se necesite. 
- Identifica el tiempo necesario para realizar cada operación y, de 
preferencia, cada uno de sus elementos. 
Si el tiempo de las operaciones es mayor al tak time, será necesario balancear 
la línea por lo que se tendría que seguir las sigietes recomendaciones: 
- Analizar cada uno de los elementos. 
- Simplificar o eliminar los elementos. 
- Combinar o dividir actividades para una repartición equitativa de 
trabajo entre estaciones. 
- Verificar que todas las actividades estén por debajo del tak time. 
La productividad es aquella relación que tiene la cantidad de bienes o 
servicios y la cantidad de recursos empleados. (Velasco, 2014) 
La productividad nos ayuda a evaluar el rendimiento tantos de la máquina, los 













Contamos con tres enfoques para mejorar nuestra productividad (Velasco, 
2014): 
− Igual producción menos insumos 
− Más producción e igual cantidad de insumos 
− Más producción y menos insumos 
La productividad parcial la obtenemos d la división de productos 
obtenidos y cualquier tipo de insumo. (Velasco, 2014 pág. 8) 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑃 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑎












Finalmente evaluaremos la variación de la productividad con la 
siguiente fórmula: 
𝑇𝑎𝑠𝑎 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑃𝐺 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 − 𝑃𝐺 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟
𝑃𝐺 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟
 𝑥 100 
Formulación del problema 
 
¿Cuál es el impacto de la aplicación de Estudio del Trabajo sobre la productividad de 
la empresa Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C, Chepén, 2019? 
 
Este trabajo de investigación e justifica teóricamente puesto que el contenido de la 
misma nos permitirá hacer un marco referencial que amplié el conocimiento en 
cuanto a las teorías de estudio de trabajo, así mismo presenta implicaciones prácticas 
porque pretende aportar métodos necesarios para disminuir los tiempos muertos y 
mermas en Industria e Inversiones La Aurora S.A.C. Del mismo modo se adecua 
metodológicamente porque dentro de nuestro estudio contamos con registros de 
control de proceso, toma de tiempos, calidad del producto y están detallados en un 





determinar su validez y su confiabilidad, para ser tomado como modelo en 
investigaciones posteriores y ser aplicado en otras industrias panificadoras. 
 
Hipótesis 
La aplicación de estudio del trabajo incrementará la productividad de la empresa 
Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C, Chepén, 2019. 
 
Objetivo general 
Aplicar el estudio del trabajo para incrementar la productividad de la empresa 
Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C, Chepén, 2019. 
 
Objetivos Específicos 
𝑶𝟏: Analizar la productividad actual de la empresa Industrias e Inversiones La Aurora 
S.A.C. 
𝑶𝟐: Aplicar el estudio del trabajo 
𝑶𝟑: Evaluar la productividad después de la aplicación de estudio del trabajo en la 





















2.1. Tipo y diseño de investigación 
El estudio es experimental, pues pretende manipular los procesos productivos 
para observar el efecto en la productividad en una prueba de pre-test y post-test. 
El diseño es pre experimental, por lo cual se trabajará con único grupo al cual se 
le aplicará un estímulo para determinar su efecto en la variable dependiente, 
aplicándose de esta manera un pre prueba y una post prueba. 
Diseño: 
G O1 x O2 
 
 
                                       X= Estímulo 
 
 
                                       Pre prueba                                Post prueba 
 
G= sistema productivo  
O1, O2= productividad 


















Variable independiente: Aplicación de estudio del trabajo; examen sistemático de 
los métodos para realizar actividades con la finalidad de mejorar la utilización 
eficaz de los recursos y establecer normas de rendimiento con respecto a las 
actividades que se están realizando. Su objetivo es examinar de qué manera se 
está realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para 
reducir el trabajo innecesario y fijar el tiempo estándar para la realización de la 
actividad 
Variable dependiente: Productividad, variable cuantitativa. Indicador de 
eficiencia que relaciona la cantidad de recursos utilizados con la cantidad de 
producción obtenida, medida a través del índice de productividad de mano de obra 
el cual se obtiene a través de la división del número de unidades producidas entre 


















VARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIÓN INDICADORES ESCALA DE 
MEDICIÓN 
Aplicación de 
Estudio del trabajo 
Vásquez (2011). Examen sistemático 
de los métodos para realizar 
actividades con la finalidad de mejorar 
la utilización eficaz de los recursos con 
el objetivo de simplificar o modificar el 
método operativo para reducir el 
trabajo innecesario y fijar el tiempo 
normal para la realización de la 
actividad. 
 
Para realizar la aplicación de estudio del 
trabajo, tenemos que proceder a tomar 
cierta información ya sean los tiempos 
de cada proceso o lo que interviene en 
él. También observa el rendimiento 











Eficiencia del operario 
 
 
Pareto, Ishikawa, DOP, 
DAP 
TN= TO * C/100 









Velasco (2014). Relación entre la 
cantidad de productos obtenida por un 
sistema productivo y los recursos 
utilizados para obtener dicha 
producción. 
Es la evaluación del trabajo que realizan 
los operarios lo que nos permitió medir 
la productividad, para lo cual 
necesitamos observar cual fue la 
producción obtenida y los recursos que 
se emplearon, también la cantidad de 

































2.3. Población, muestra y muestreo 
La Población de la presente investigación en la Empresa Industrias e Inversiones 
La Aurora SAC será en al área de producción considerando las etapas del proceso 
de elaboración de dos productos. 
La muestra de la investigación es considerada igual, ya que, la recolección de 
datos se encuentra en la misma área de producción. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Para analizar la situación actual del proceso de los productos se utilizó la 
técnica de observación directa, como instrumento para recolectar los datos 
utilizamos una ficha de observación, a la vez utilizaremos la herramienta de 
Ishikawa y el DAP y el DOP. Para determinar la productividad actual de la 
Empresa Industrias e Inversiones La Aurora SAC se accedió a revisar los 
registros de producción de los meses abril, mayo, junio, julio, agosto y 
septiembre calculando en una hoja de cálculo Excel. 
Para aplicar el Estudio del Trabajo se procedió a identificar los procesos de 
los tres productos seleccionados, se recurrió a la observación directa, además 
se registró el tiempo estándar, se realizó el DAP, el DOP y el Balance de línea. 
Para evaluar la productividad del antes y después de la aplicación del estudio 
de trabajo se procese a utilizar las herramientas DAP, DOP con la finalidad 
de evaluar el aumento de la productividad. 
Validez 
El formulario de estudio de tiempos y estudio del trabajo está validado por la OIT. 
Confiabilidad 








Primero se analizará la situación actual de la empresa mediante la 
observación directa utilizando como instrumento la ficha de observación 
donde tomaremos los tiempos de cada etapa del proceso, también hacemos 
el uso de las siguientes herramientas: Ishikawa, DAP, DOP y Balance de 
líneas. Luego para medir la productividad actual se accedió a revisar los 
registros de producción de los meses abril, mayo, junio, julio, agosto y 
septiembre; además se registra el tiempo estándar de los 2 productos. 
Finalmente evaluaremos la productividad antes y después de la aplicación 
utilizando las mismas herramientas. 
2.6. Métodos de análisis de datos 
Se podrá analizar los datos mediante el análisis descriptivo correlacional y 
explicativo, que es realizado por medio de gráficas y cuadros que den 
confiabilidad del proceso que se ha ejecutado. 
2.7.  Aspectos éticos 
En la investigación, se tomará en cuenta la veracidad de los resultados, así 
como la confiabilidad de los datos obtenidos en la empresa y a respetar la 
















ANÁLISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL DE LA EMPRESA 
Generalidades de la empresa 
La empresa Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. empezó en el rubro 
de la panificación a inicios de este año 2019 con RUC 20603883668, 
ubicada en la Urb. Palma Bella Mz. D Lt. 03, Chepén fundada por la 
señora Maribel Torres Aerosemena. Actualmente el gerente de la empresa 
es el señor Ricardo Torres hijo de la fundadora. Esta empresa produce y 
distribuye los desayunos a los colegios que están dentro del Programa 
Nacional Qali Warma, la empresa se dedica a la elaboración de productos 
de panificación y huevo sancochado, dicha producción se realiza siempre 
teniendo en cuenta el cronograma que le otorga Qali Warma, cuenta con 
22 trabajadores (1 en logística, 1 jefe de producción, 2 ing. A cargo de 
producción de huevo sancochado, 3 panaderos, 9 envasadoras, 5 
transportistas) y con 5 áreas de proceso: producción, fermentado, 
horneado, enfriado y envasado. 
Sus proveedores son evaluados semestralmente, para la evaluación se 
toma en cuenta los siguientes aspectos: certificados de calidad y /o 
informes de ensayo, fichas técnicas, registro sanitario de cada lote de 
producto y sus clientes en este caso las instituciones educativas se 
encuentran ubicados en Chepén y alrededores, a los cuales la empresa les 






























Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la tabla 1 observamos una lista de productos con su respectivo tiempo 
estándar. De esta manera es como hemos elegido dos productos para nuestro tema de estudio, 
esos dos productos son aquellos que tienen un tiempo estándar elevado. El pan de cebada, 
kiwicha y mantequilla con 14.242 y el Queque de quinua, plátano y leche con 11.789. 




Pan de kiwicha y quinua 
13.560 
 
Pan integral 13.221 
 
Biscocho chancay 13.111 
 
Pan común 13.286 
 
Pan de yema con ajonjolí 13.464 
 
Pan con queso y leche 13.167 
 
Pan de tarwi 13.267 
 
Pan de quinua 13.580 
 
Chancay de huevo 13.297 
 
Pan de cebada kiwicha y mantequilla 
14.242 
 
Queque de quinua 11.190 
 






Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C busca ser una empresa reconocida gracias a la 
calidad de sus productos y de servicio a nivel nacional. 
 
Descripción del proceso productivo Pan 
El proceso productivo de la empresa Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. cuenta con 
11 etapas de proceso: Pesado de ingredientes, mezclado, amasado; pesado, cortado, boleado, 
fermentado, horneado, enfriado, envasado y sellado. La empresa en ocasiones trabaja a 
pedido ya que se presentan ciertas situaciones en la que la demanda no es estable. 
- Pesado de ingredientes: Se pesan los ingredientes como harinas (harinas de trigo 
fortificada, cebada, kiwicha, quinua, tarwi, etc), azúcar, sal, levadura, manteca, agua.  
- Mezclado: todos los insumos se agregan a la tina de la amasadora se mezclan los 
insumos en seco, luego se va agregando poco a poco el agua, hasta que se haga una 
masa, se agrega todos los ingredientes se bate por 5 minutos buscando una 
consistencia de la masa para el boleo. 
- Amasado: se amasa los ingredientes mezclados en la amasadora hasta lograr una 
consistencia adecuada para el boleo. 
- Pesado: la masa se pesa de acuerdo al peso que se requiere tanto a nivel inicial y 
primaria. 
- Cortado: se corta la masa en bolas para dividirlas e 30 bolos pequeños en la máquina 
divisora. 
- Boleado: se bolean la masa hasta darle forma de una esfera y se colocan en las 
bandejas de horneado. 
- Fermentado: Se llevan las bandejas a la cámara de fermentado por el lapso de 1 h a 2 
horas. Dependiendo de la cantidad de levadura y de la temperatura. A mayor 
temperatura el proceso de fermentado es más rápido. 
- Horneado: se precalienta el horno, y posteriormente se gradúa la temperatura entre 
150 a 180 °C y el pan que ya alcanzó el punto de fermentado se ingresa al horno por 
12 a 15 minutos. 
- Enfriado: Se deja enfriar el producto en el área de enfriado, por un espacio de 20 a 30 





- Envasado: el pan ya frío pasa al área de envasado, y se colocan dentro de envases de 
polipropileno. 
- Sellado: una vez enfriado el pan se procede a sellar, el sellado deberá ser uniforme a 
nivel horizontal para cada bolsa de envase primario realizando así un sello hermético. 
El sellado es llevado a cabo manualmente. 
- Empacado: una vez el pan sellado procede al envasado secundario o empacado 
colocando como máximo 25 unidades en cada bolsa de polietileno, luego se deberá 
realizar el sello hermético correspondiente al empaque, se procederá a colocar cada 
bolsa de polietileno en jabas plásticas. 
- Sellado: se sellarán las bolsas de segundo empaque, las que contienen los panes con 
el envase primario. 
- Almacenamiento: Se coloca el producto pan en paquete destinados para cada 
institución en estantes y jabas destinadas al reparto en un ambiente exclusivo. 
Para presentar gráficamente la secuencia de operaciones e inspecciones realizadas y 
de los puntos en que entran los materiales al proceso, usamos el diagrama de 
operaciones del proceso. Este diagrama nos brinda una rápida visualización del 




















Figura 1: Diagrama de operaciones del proceso de Pan. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: En la figura 1, indica el diagrama de operaciones, donde 
se aprecia las actividades realizadas en la elaboración de pan.  












DIAGRAMADOR: Leyva Urbina Adriana
FECHA: 29/04/2019
1 Verificacion de documentacion
2 Control de calidad
3 Verificacion de documentacion
4 Control de calidad
Codificación























Tabla 2: Diagrama de Actividad de proceso de Pan 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: En la tabla 2, indica el diagrama de actividades de proceso, donde 




































































Codificación de las bolsas 
Envasado del pan
Recepcion de bolsas de Polipropileno
















Llega la Materia Prima e Insumos
Se realiza la Verificacion de la documentacion
4
7
pasa por Control de calidad
Producción









proceso inicia con la llegada de materia prima y termina con el transporte y 
distribución del producto. Asimismo, se observa que tiene un total de 11 operaciones, 
4 inspecciones, 2 transportes, 8 almacenes, 1 demora y 2 operaciones combinadas. 
Tabla 3: Actividad productiva e improductiva del proceso del pan. 




% % ACUM 




11 11 22.92% 22.92% 
3 Demora en el 
pesado de la 
masa 
11 22 22.92% 45.83% 
4 Boleado de la 
masa del pan 
11 33 22.92% 68.75% 
5 Demora en el 
horneado y la 
inspección del 
pan 






Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: En la tabla 3, se observa que la actividad que genera más actividad 
improductiva es el Boleado de la masa del pan, con un porcentaje de 68.75%. Y el 
menor es de tiempos muertos en el amasado con un porcentaje de 22.92% 
 
Descripción del proceso productivo Queques 
- Pesado de ingredientes: Se pesan los ingredientes como harinas (harina de trigo 
fortificado, harina de quinua, harina de plátano, etc,) leche en polvo, azúcar, manteca, 
agua, según la formulación del producto a elaborar, de acuerdo al cronograma. 
- Mezclado: todos los insumos se agregan a la tina de la batidora se mezclan los 
insumos en seco, luego se va agregando poco a poco el agua, hasta que se haga una 
masa, se agrega todos los ingredientes se bate 5 minutos buscando la consistencia 
adecuada. 
- Moldeado: En esta etapa se procede al llenado de los moldes de acuerdo al peso 





- Horneado: Se enciende el horno en el momento adecuado, antes del primer batch, se 
verifica que el horno tenga la temperatura necesaria antes de introducir el producto. 
Se introducen los coches con las bandejas con los moldes y se pone en 
funcionamiento el horno. Se controla la temperatura y el tiempo de horneado: la T° 
entre 150-160°C y el tiempo es de 25 a 45 minutos. 
- Enfriado: Cuando los queques salen del horno. Aún tienen mucha humedad y dióxido 
de carbono. Este necesita tiempo para enfriarse para que la humedad y el gas se 
disipen. Después de enfriarlo, la textura, sabor y el aroma del queque se habrá 
desarrollado de la manera adecuada. 
- Envasado: los queques ya fríos pasan al área de envasado, y se colocan dentro de 
envases de polipropileno. 
- Sellado: una vez enfriado el queque se procede a sellar, el sello deberá ser uniforme 
a nivel horizontal para cada bolsa de envase primario realizando así un sello 
hermético. El sellado que se realiza es manual. 
- Empacado: una vez el queque sellado se procede al envasado secundario o empacado 
colocando como máximo 25 unidades en cada bolsa de polietileno, luego se deberá 
realizar el sello hermético correspondiente al empaque, se procederá a colocar cada 
bolsa de polietileno en jabas plásticas. 
- Sellado: se llenarán las bolsas de segundo empaque, las que contienen los queques 
con el envase primario. 
- Almacenamiento: se coloca el producto en paquetes destinados para cada institución 
educativa en estantes y jabas destinadas al reparto en un ambiente exclusivo. 
Para representar gráficamente la secuencia de operaciones e inspecciones realizadas 
y de los puntos en que entran los ingredientes al proceso, usamos el diagrama de 












Figura 2: Diagrama de operaciones del proceso de Queque 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: La figura 2, indica el diagrama de operaciones, donde podemos observar 













DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
ACTIVIDAD TIEMPO (MIN)





1 Verificacion de documentacion





















Tabla 4: Diagrama de actividades del proceso de Queque 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: En la tabla 4, indica el diagrama de actividades del proceso, donde 
se analiza las actividades realizadas en la elaboración de queques. El proceso inicia 
con la llegada de materia prima y termina con la distribución del queque. Asimismo, 





























10 4 2 8
DIAGRMA DE ACTIVIDADES DDEL PROCESO
AREA Producción FECHA: 21/05/2019
PRODUCTO  Que de Quinua, Platano y Leche REGISTRADO POR: Leydi De La Cruz Paucar
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES TIEMPO EN MINUTOS
Llega la Materia Prima e Insumos
4
Se realiza la Verificacion de la documentacion
7
pasa por Control de calidad 4
Se recepciona la Materia Prima e Insumos 5
Almacenamiento de MP 9
Horneado del Queque 585
Enfriamiento del Queque 260
Pesado de Ingredientes 90
Mezclado de ingredientes 155
Modeado de queque 930
ingresan los envases 2
Verificacion de documentación 5
Control de calidad 5
Recepcion de bolsas de Polipropileno 1
Almacenamiento de envases 1
Codificación de las bolsas 10
Envasado del queque 442
Sellado del envase 325
Recepcion de bolsas de politileno y servilletas 210
Almacenamiento 48
Empaquetado del queque 4
Sellado del paquete del queque 1
Almacenamiento del pan 660






Tabla 5: Actividad productiva e improductiva del proceso del queque. 






1           
2 Tiempos muertos en 
amasado 
31 31 29.25% 29.25% 
3 Demora en el pesado de 
la masa 
31 62 29.25% 58.49% 
4 Demora en el moldeo del 
queque 
31 93 29.25% 87.74% 
5 Demora en el horneado y 
la inspección del queque 






Fuente: elaboración propia 
Interpretación: La tabla 5, se observa que la actividad improductiva es el 
de demora en el moldeo del queque con un porcentaje de 87.74% y la de 
menor es tiempos muertos con un porcentaje de 29.25%. 
Productividad actual 
Tabla 6: Producción mensual de Pan y Queque de Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 






ABRIL 9020 6030 
MAYO 8030 7388 
JUNIO 4494 5029 
Antes 7181 6149 
JULIO 19732 13115 
AGOSTO 19750 12215 
SEPTIEMBRE 18930 12250 
Después 19471 12527 
 
Fuente: Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C 
Interpretación: La tabla 6, indica la producción mensual tanto del queque 






Tabla 7: Horas Hombre utilizadas al mes 
HORAS POR DÍA 16 
DÍAS TRABAJADOS AL MES 14 
HORAS HOMBRE UTILIZADAS 224 
Fuente: Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 
Interpretación: En la tabla 7, se observa que en Industrias e Inversiones 
La Aurora S.A.C. trabaja 16 horas por día, se trabaja 14 días al mes. Por lo 
tanto, son 224 horas hombre utilizadas por mes. 


















S ABRIL 40.268 26.920 
MAYO 35.848 32.982 
JUNIO 20.063 22.451 
Promedio 32.060 27.451 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: En la tabla 8, se observa la cantidad de unidades por horas 
hombres producidas en los distintos meses de estudio. 






Interpretación: En la tabla 9, se observa las unidades producidas al mes 
por soles. En este caso el mes que más und/soles tiene es el mes de mayo 

















ABRIL 298.6 30.208 20.194 
MAYO 300.2 26.749 24.610 
JUNIO 300.3 14.965 16.747 









ABRIL 9020 1.23 0.38 
MAYO 8030 1.13 0.48 
JUNIO 4494 1.46 0.76 
Promedio 1.27 0.54 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Interpretación: En la tabla 10, se indica la productividad de unidad por 
kilogramo de cada uno de los productos seleccionados para el estudio 
durante los meses evaluados. 
 
Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del Pan. 
Para analizar el tiempo en que se realiza cada actividad del proceso del pan, se realizó 
una toma de tiempos    de la producción de Pan de cebada kiwicha y mantequilla, el 
cual se produce 2 veces al mes. Dicha toma de tiempos se muestran en la tabla  11, 12 






Tabla 11: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del pan en el mes de abril. 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 25/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.72 6.23 7.11 5.9 4.8 7.1 7.39 7.32 7.84 6.453 0.28 0.018 28 0.524 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.096 0.22 0.033 15 0.531 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.8 2.9 2.1 3.7 3.2 4.2 4.8 4.7 3.2 3.9 3.55 0.08 0.003  21 0.003 
7 
Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 
























































16.332 0.18 0.029 37.4 1.129 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
5 
Retiro del Pan de las 







































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.43 3.8 3.97 3.87 3.71 3.491 0.18 0.006 31 0.201 
 
                14.242 
Fuente: Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 
Interpretación: En la tabla 11, podemos observar la toma de tiempos del pan con sus respectivas actividades, además evaluando el 







Tabla 12: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del Pan en el mes de mayo. 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 13/05/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.14 5.72 6.23 7.11 5.9 4.91 7.1 7.4 7.32 7.84 6.467 0.28 0.018 28 0.525 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.099 0.22 0.033 15 0.531 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.8 2.9 2.1 3.8 3.2 4.2 4.8 4.7 3.2 3.9 3.56 0.08 0.003  21 0.003 
7 
Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 


























































16.332 0.18 0.029 37.4 1.129 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
5 
Retiro del Pan de las 











































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.8 3.97 3.87 3.71 3.496 0.18 0.006 31 0.201 
 
                14.254 
Fuente: Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 
Interpretación: En la tabla 12, podemos observar la toma de tiempos del pan con sus respectivas actividades, además evaluando el 






Tabla 13: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del Pan en el mes de junio. 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 27/06/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.72 6.23 7.11 5.9 4.8 7.1 7.39 7.32 7.84 6.453 0.28 0.018 28 0.524 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.0988 0.22 0.033 15 0.531 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.8 2.9 2.1 3.7 3.2 4.2 4.8 4.7 3.3 3.98 3.568 0.08 0.003  21 0.003 
7 
Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 
























































16.342 0.18 0.029 37.4 1.130 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.3 2.7 2.459 0.08 0.002 34 0.069 
1
5 
Retiro del Pan de las 







































































3.29 2.37 2.79 3.91 3.87 3.48 3.87 3.97 3.87 3.73 3.515 0.18 0.006 31 0.202 
 
                14.257 
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla 13, podemos observar la toma de tiempos del pan con sus respectivas actividades, evaluando el tiempo 





Balance de línea del Pan-situación actual 
Luego de realizar la toma de tiempos, pasamos a analizar los tiempos de todas las actividades que se realizan en la producción de pan 
de cebada kiwicha y mantequilla tal como se muestra en la figura 3,4 y 5. 
 
 
Figura 3: Balance de línea de actividades del proceso del pan de cebada kiwicha y mantequilla en el mes de abril   
Fuente: Tabla 11; identificación del cuello de botella; Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 
 
Interpretación: La figura 3, muestra las actividades del proceso de pan con el tiempo que toma realizar cada una de ellas. 
 
 
Tabla 14: Resumen del balance de línea mes de abril 
RESUMEN ANTES 
TC 108.299 MIN/UNID 
P 8.864 UNID/DIA 
TM 1794.265 MIN/UNID 
E 12.802 % 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Interpretación: En la tabla 14, observamos detalladamente el tiempo ciclo del proceso en min/und, la productividad und/dia, e l tiempo 










Figura 4: Balance de línea de actividades del proceso del pan de cebada kiwicha y mantequilla en el mes de mayo 
Fuente: Tabla 12; identificación del cuello de botella; Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 
Interpretación: La figura 4, muestra las actividades del proceso de pan con el tiempo que tomó realizar cada una de las 19 actividades. 
Tabla 15: Resumen del balance de línea mes de mayo 
RESUMEN ANTES 
TC 108.316 MIN/UNID 
P 8.863 UNID/DIA 
TM 1794.367 MIN/UNID 
E 12.802 % 
Fuente: Elaboración Propia 




Figura 5: Balance de línea de actividades del proceso del pan de cebada kiwicha y mantequilla en el mes de junio. 
Fuente: Tabla 13; identificación del cuello de botella; Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 






Tabla 16: Resumen del balance de línea mes de junio 
RESUMEN ANTES 
TC 108.4 MIN/UNID 
P 8.856 UNID/DIA 
TM 1795.9422 MIN/UNID 
E 12.802 % 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: La tabla 16 nos detalla el tiempo ciclo de la producción del mes de junio, la productividad, el tiempo muerto y la 
eficiencia. 
Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del Queque de Quinua Plátano y Leche. 
Tabla 17: Toma de tiempo para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del Queque en el mes de abril. 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 23/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 









2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 7.32 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.649 0.1 0.008 29 0.229 
3 


















11.508 0.06 0.007 29 0.207 
4 


















18.963 0.28 0.053 28 1.540 
5 Preparación de Horno 
T
O 
1.2 1.4 2.7 3.1 3 2.8 2.9 2.1 3.7 3.2 2.61 0.14 0.004 6 0.026 






















47 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45.2 0.08 0.036 15 0.579 
8 Salida del Horno 
T
O 











24 26.68 0.05 0.013 34 0.467 
10 
Se traslada el producto al 
área de envasado 
T
O 
1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
11 
Retiro del Queque de las 


















































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.8 3.97 3.87 3.71 3.496 0.18 0.006 31 0.201 
 
                11.789 





 Interpretación: En la tabla 17, podemos observar la toma de tiempos del queque con sus respectivas actividades, además 
evaluando el tiempo estándar el cual es de 11.789 para producir 14792 unidades de queque en el mes de abril 
 
Tabla 18: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del queque en el mes de mayo. 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 15/05/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7 7.28 7.05 7.15 
8.2
1 
7.98 8.13 7.43 7.86 8.1 7.619 0.15 0.011 30 0.354 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 7.32 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.649 0.1 0.008 29 0.229 
3 






















18.31 19.49 20.2 
20.2
3 
19.16 19.043 0.28 0.053 28 1.546 
5 Preparación de Horno 
T
O 
1.2 1.4 2.7 3.1 3 2.7 2.9 2.1 3.7 3.2 2.6 0.14 0.004 6 0.025 









26.54 24.78 22.39 
26.4
3 








47 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45.2 0.08 0.036 15 0.579 
8 Salida del Horno 
T
O 




30 25 26.1 25 29 30.2 26.13 26.32 
25.1
5 
24 26.69 0.05 0.013 34 0.467 
10 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.38 2.7 3.1 3 2.31 2.8 2.9 2.1 2.7 2.426 0.08 0.002 34 0.068 
11 
Retiro del Queque de 




8.3 9.21 8.23 8.42 
8.1
4 














































3.27 2.34 2.79 3.91 
3.8
2 
3.47 3.8 3.97 3.87 3.71 3.495 0.18 0.006 31 0.201 
 
                11.790 
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla 18, podemos observar la toma de tiempos del proceso de queque con sus respectivas actividades, además 









Tabla 19: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso productivo del queque en el mes de junio. 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 25/06/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7 8.2 7.05 7.15 8.21 8 8.13 7.43 7.86 8.43 7.746 0.15 0.012 30 0.360 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 7.32 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.649 0.1 0.008 29 0.229 
3 




































18.963 0.28 0.053 28 1.540 
5 Preparación de Horno 
T
O 
1.2 1.4 2.7 3.1 3 2.8 2.9 2.1 3.7 3.2 2.61 0.14 0.004 6 0.026 






















47 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45.2 0.08 0.036 15 0.579 
8 Salida del Horno 
T
O 















24 26.68 0.05 0.013 34 0.467 
1
0 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
1 
Retiro del Queque de las 




























































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.89 3.97 3.87 3.71 3.505 0.18 0.006 31 0.202 
 
                11.816 
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla 19 Podemos observar la toma de tiempos del proceso de queque con sus respectivas actividades, 
además evaluando el tiempo estándar el cual es de 11.816 para producir 15388 unidades de queque en el mes de junio 
 
Balance de Línea del proceso de Queque de Quinua Plátano y Leche – situación actual 
 
Luego de realizar la toma de tiempos, pasamos a analizar los tiempos de todas las actividades que se realizan 








Figura 6: Balance de línea de actividades del proceso del Queque de quinua plátano y leche en el mes de abril.  
Fuente: Tabla 17; identificación del cuello de botella; Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 
Tabla 20: Resumen de balance de línea queque mes de abril 
RESUMEN ANTES 
TC 47.02 MIN/UNID 
P 20.417 UNID/DIA 
TM 458.629 MIN/UNID 
E 34.974 % 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: La tabla 20 nos detalla el tiempo ciclo de la producción de queque en el mes de abril, la productividad, el tiempo 
muerto y la eficiencia. 
 
 
Figura 7: Balance de línea de actividades del proceso del Queque de quinua plátano y leche en el mes de mayo. 








Tabla 21: Resumen de balance de línea del queque mes de mayo 
RESUMEN ANTES 
TC 47.02 MIN/UNID 
P 20.417 UNID/DIA 
TM 458.612 MIN/UNID 
E 34.976 % 
Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: La tabla 21 nos detalla el tiempo ciclo de la producción del mes de mayo, la productividad, el tiempo muerto y la 
eficiencia.   
 
 
Figura 8: Balance de línea de actividades del proceso del Queque de quinua plátano y leche en el mes de junio. 
Fuente: Tabla 19; identificación del cuello de botella; Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C. 
Tabla 22: Resumen del balance de línea del queque mes de junio 
RESUMEN ANTES 
TC 47.02 MIN/UNID 
P 20.417 UNID/DIA 
TM 457.96 MIN/UNID 
E 35.069 % 





Interpretación: La tabla 22 nos detalla resumidamente el tiempo ciclo de la producción del mes de junio, la productividad, el tiempo 
muerto y la eficiencia. 
 
Aplicación de estudio del trabajo 
Balance de línea del proceso productivo del Pan de cebada kiwicha y mantequilla 
Figura 9: Balance de línea de actividades del proceso de Pan de cebada kiwicha y mantequilla en el mes de julio 
 
Tabla 23: Resumen del post balance de línea del proceso de pan mes de julio 
RESUMEN DESPUÉS 
TC 0.130 MIN/UNID 
P 7396 UNID/DIA 
TM 373.704 MIN/UNID 
E 41.345 % 
 Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: La tabla 23 nos detalla de manera resumida el tiempo ciclo de la producción de pan en el mes de julio, la 






Figura 10: Balance de línea de actividades del proceso de Pan de cebada kiwicha y mantequilla en el mes de agosto. 
Tabla 24: Resumen del post balance de línea del proceso de pan mes de agosto. 
RESUMEN DESPUÉS 
TC 0.126 MIN/UNID 
P 7596 UNID/DIA 
TM 411.371 MIN/UNID 
E 39.057 % 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: La tabla 24 nos detalla de manera resumida el tiempo ciclo de la producción de pan en el mes de agosto, la 
productividad, el tiempo muerto y la eficiencia. 
 






Tabla 25: Resumen de balance de línea del proceso de pan mes de septiembre 
RESUMEN DESPUÉS 
TC 0.125 MIN/UNID 
P 7694 UNID/DIA 
TM 412.3262 MIN/UNID 
E 39.004 % 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: La tabla 25 nos detalla el tiempo ciclo de la producción de pan en el mes de septiembre, la productividad, el tiempo 
muerto y la eficiencia. 
 
Balance de línea del proceso productivo del Queque de quinua plátano y leche. 
 
Figura 12: Balance de línea de actividades del proceso de Queque de quinua plátano y leche en el mes de julio 
Tabla 26: Resumen de balance de línea del proceso de queque mes de julio 
RESUMEN DESPUÉS 
TC 0.128 MIN/UNID 
P 7496 UNID/DIA 
TM 144.001 MIN/UNID 





                                                         Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: La tabla 26 nos detalla el tiempo ciclo de la producción de pan en el mes de julio, la productividad, el tiempo muerto 
y la eficiencia. 
 
Figura 13: Balance de línea de actividades del proceso de Queque de quinua plátano y leche en el mes de agosto. 
 
Tabla 27: Resumen de balance de línea del proceso de queque mes de agosto 
RESUMEN DESPUÉS 
TC 0.129 MIN/UNID 
P 7456 UNID/DIA 
TM 143.984 MIN/UNID 
E 63.145 % 





Interpretación: La tabla 27 nos detalla el tiempo ciclo de la producción Queque de quinua plátano y leche en el mes de agosto, la 
productividad, el tiempo muerto y la eficiencia. 
Figura 14: Balance de línea de actividades del proceso de Queque de quinua plátano y leche en el mes de septiembre. 
 
Tabla 28: Resumen de balance de línea del proceso de queque mes de septiembre. 
RESUMEN DESPUÉS 
TC 0.129 MIN/UNID 
P 7420 UNID/DIA 
TM 143.332 MIN/UNID 
E 63.311 % 
Fuente: Elaboración propia, 
Interpretación: La tabla 28 nos detalla el tiempo ciclo de la producción de queque de quinua plátano y eche en el mes de septiembre, 





Evaluar la productividad después de la aplicación de estudio del trabajo  
Después de realizar el análisis para determinar qué actividades retrasan la producción y 
rediseñar el proceso uniendo algunas actividades que se pueden realizar en paralelo, se llega 
a la conclusión que el nuevo diseño disminuye el tiempo del proceso de pan de cebada 
kiwicha y mantequilla. 
Tabla 29: Comparación DAP del Pan 
COMPARACION DEL DAP DE PAN  
  ANTES DESPUÉS DIFERENCIA 
TIEMPO(MIN) 3485 3460 25 
 
Interpretación: Podemos observar en la tabla 29, que hay una diferencia de 25 min entre el 
DAP pretest entre el DAP de postest. 
 
Tabla 30: Comparación DAP del Queque 
COMPARACION DEL DAP DE QUEQUE 
  ANTES DESPUÉS DIFERENCIA 
TIEMPO(MIN) 3973 3960 13 
 
Interpretación: En la tabla 30 hay una diferencia de 13 min entre el DAP pre test entre el 
DAP de postest. 
 
Tabla 31: Comparación del tiempo estándar de los 3 primeros meses y los últimos. 
 
Interpretación: en la tabla 31 observamos la diferencia que hay en el tiempo estándar entre 











14.242 JULIO 13.650 0.592 
MAYO 
14.254 AGOSTO 13.669 0.585 
JUNIO 















ABRIL 11.789 JULIO 10.623 1.166 
MAYO 11.790 AGOSTO 9.952 1.838 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: En la tabla 32 se observa la diferencia entre el tiempo estándar de los tres 
primeros meses de estudio y entre los 3 últimos meses. 
 




ANTES 32.060 27.451 
DESPUÉS 86.923 55.923 
Promedio 54.863 28.472 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: En la taba 33 podemos observar la diferencia en los meses abril, mayo, junio, 
julio, agosto y septiembre. 
 







Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: en la tabla 34 podemos observar la diferencia de Costo de KW, desde abril, 







ANTES 23.974 20.517 
DESPUÉS 75.506 48.434 










ANTES 1.274 0.543 
DESPUÉS 5.187 3.261 
Promedio 3.912 2.718 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: En la tabla 35 podemos observar la diferencia de und/sol, desde abril, mayo, 
junio, julio, agosto y septiembre tanto del queque como del pan. 
Tabla 36: Productividad Global 
 QUEQUE PAN 
ANTES 41.78 42.30 
DESPUÉS 50 53.12 
Fuente: Elaboración propia, 
Interpretación: En la tabla 36 se observa la productividad global de antes y después de la 
aplicación del queque aumento 8.2 y del pan 10.82. 
 
Tasa de variación de productividad 
Queque= (50-41.78) /41.78 *100 
=19.67% 





El método del impacto estadístico comienza en elaborar primeramente la prueba de 
normalidad en el programa SPSS, en otras palabras, saber si la conducta de la data es normal 
o no. Por esto, es esencial definir las pruebas de hipótesis a continuación: 
- Ho: La variable productividad tiene distribución normal. 
- H1: La variable productividad es diferente a la distribución normal. En donde: 
- Si la significancia es >= 0.05, por lo tanto, se admite Ho. 





Después de haber pasado la data por el SPSS y realizar la prueba de normalidad, conseguimos 
una significancia mayor de 0.05, así que, concluimos que la data posee una distribución 
normal, en otras palabras, se rechaza el Ho. 
Tabla 37: Prueba de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnov(a) Shapiro-Wilk 















Fuente: Elaboración Propia 
Conociendo la data que posee una distribución normal, realizamos la prueba de T student con 
variables relacionadas, por ende, trazamos a continuación estas hipótesis: 
- Ho: En disimilitud de la productividad lograda antes y después de la aplicación de 
estudio del trabajo no son relevantes. 
- H1: La productividad obtenida luego de la aplicación de estudio del trabajo es 
superior a la productividad anterior a ello. La cual: 
- Si la significancia es >= 0.05, por lo tanto, es admitible Ho. 
- Si la significancia es <= 0.05, por lo tanto, es admitible H1. 
Después de colocar la data al SPSS y realizar la prueba T Student, conseguimos por efecto 
que la significancia es 0.021, en otras palabras, inferior a 0.05, así que, se concluye que es 
aceptable la H1, de manera que, la prueba T Student es aceptable, por lo que señala que la 
productividad obtenida después de la aplicación de estudio del trabajo es mayor a la 
productividad antes de ello. 
Tabla 38: Rangos antes y después de la aplicación de estudio del trabajo. 
 
Diferencias relacionadas 







95% Intervalo de confianza 









-123,555667 -15,496333 -3,308 5 ,021 







La aplicación de estudio del trabajo incrementa la productividad de Industrias e Inversiones 
La Aurora S.A.C. 
Según la tabla 1 para determinar los productos más deficientes realizamos una 
toma de tiempos, evaluando el tiempo estándar de cada uno de ellos y 
encontramos a los que causaban más deficiencia los cuales son el Queque de 
Quinua Plátano y Leche con 11.789 min y el Pan Cebada, kiwicha y mantequilla 
con 14.242 min. Como menciona Vásquez que el estudio es una técnica que se 
aplica para medir los tiempos utilizados para la elaboración de un producto para 
luego elegir que trae consigo más problemas y tomar acciones al respecto. 
 
Según la tabla 37 la productividad del queque y del pan antes de la aplicación de 
estudio de trabajo fue 73.060% y 66.325% y después de la aplicación de la misma 
fue 118.82% y 159.61%. Como menciona Cargua y Gavilanes en la línea de 
producción de galletas y caramelos que aumento su productividad en un 12.5%.  
 
Según las figuras 6,7 y 8 encontramos que la eficiencia antes de aplicar el balance 
de línea con sus respectivos tiempos en cada etapa de la elaboración del pan y 
queque fue en abril 34.974%, mayo 34.976&, junio 35.069%, después de aplicar 
el balance de línea la eficiencia del proceso de ambos productos aumentó como 
se observa en la figuras 9, 10,11, 12, 13 y 14 respectivamente; de pan en el mes 
de julio 41.345%, agosto 39.057%, septiembre 39.0004% y del queque en el mes 
de julio 63.140%, agosto 63.145%, septiembre 63.311% como menciona Atalaya 
que en la elaboración de galletas la eficiencia del proceso aumentó un 82%. Tal y 
como dice la teoría de balance de líneas que esta consiste en agrupar actividades 
para que el proceso sea más uniforme y la producción sea continua y no tener 






Los resultados fueron según la tabla 2 y 4 realizando un estudio de tiempos de 
cada producto, como para la elaboración del pan antes de la aplicación se obtuvo 
3485 min y para la elaboración del queque se obtuvo 3973 min y. Después de la 
aplicación disminuyó, en cuanto al queque a 3960 min y el pan a 3460 min. Según 
Guevara menciona que lograron disminuir de 960 a 189.79 min el tiempo de 
elaboración de las galletas para el King Kong. Además, según Kanawaty define 
al estudio de trabajo como un método para evaluar las etapas de un proceso y 
finalmente disminuir recursos. 
 
Según la tasa de variación de productividad, la productividad en el queque 
aumentó un 19.67% y en el pan un 25.57%. Además, Isla menciona que el estudio 
de trabajo incrementó la productividad en la elaboración de galletas de quinua en 
un 56%. 
 
Según la tabla 38 la productividad del Queque y del Pan de Abril y Julio aumento 
45.535% y 155.650%, Mayo y Agosto 45.808% y 2107.008% Junio y Septiembre 
45.943% y 17.211 %. Además, Valentín dice que el estudio de trabajo aumento 















Se conoció el tiempo estándar de cada uno de los productos elaborados por 
Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C, identificando de esa manera que 
productos eran los que causaban deficiencias, siendo el Queque de quinua, 
plátano y leche el cual tiene un total de 10 operaciones, 4 inspecciones, 2 
transportes, 8 almacenes. Todo el proceso de elaboración de queque se realiza con 
un tiempo de 3979 min; siendo su actividad improductiva el moldeo del queque 
con un porcentaje de 87.74%. En cuanto al pan de cebada, kiwicha y mantequilla 
tiene un total de 11 operaciones, 4 inspecciones, 2 transportes, 8 almacenes, 1 
demora y 2 operaciones combinadas, para lo que se necesita 3485 min para la 
elaboración de este pan; siendo su actividad improductiva el boleado de la masa 
del pan con un porcentaje de 68.75%. Por otro lado, al evaluar la situación actual 
de la empresa, se encontró una productividad global de 41.78% en el queque y en 
el pan 42.30%. Productividad que ha sido hallada en base a la elaboración de cada 
producto en el que no se contempla un estudio de trabajo, ocasionando de esta 
manera que la empresa no alcance una optimización en sus procesos. 
 
Se realizó el mejoramiento en el método de trabajo en el proceso productivo del 
queque de quinua, plátano y leche y del pan de cebada, kiwicha y mantequilla, 
donde se procedió a aplicar el estudio de trabajo con la elaboración del balance 
de línea en el cual se determinó que la etapa 4, 12 y 14 no generaban valor y por 
ello se decidió unir las etapas. Reduciendo el tiempo total de la elaboración de 
pan de cebada, kiwicha y mantequilla de 3485 min a 3460 min. Y en el queque 
de 3973 min a 3960 min. 
 
Antes de la aplicación del estudio de trabajo la productividad de materia prima 
del queque como de pan respectivamente fue de 1.274 und/sol y 0.543. Luego de 
la aplicación se obtuvo una productividad de 5.187 und/sol en el queque y en el 
pan 3.261. La productividad de mano de obra para queque y pan antes de la 





un 86.923 und/hh en queque y en pan 55.923 un/hh. La productividad de energía 
antes de la aplicación era de 23.974 und/sol, 20.517 und/sol y luego de la 
aplicación obtuvimos un 75.506 und/sol y 48.434 un/sol. Aplicando la fórmula de 
productividad global obtenemos que antes de la aplicación de estudio de trabajo 
tenemos un 41.78 % de queque y 42.30% de pan. Después de la aplicación 
podemos notar que la productividad total en cuanto al queque aumentó en un 50% 
y en el pan un 53.12%. Por lo que la variación de la productividad en el queque 

























- Se sugiere a la empresa Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C., tome 
la decisión de implementar la metodología del estudio de trabajo, 
involucrando a todo su personal para la elaboración de ello. 
 
- Realizar auditorías internas para evaluar el proceso de cada producto y 
determinar en función a lo requerido un mejor proceso productivo. 
 
- A los investigadores se les recomienda realizar una previa coordinación 
con la gerencia o jefatura sobre el trabajo que se va a realizar desde el 
análisis, viabilidad de la propuesta; para de esta manera recibir el apoyo 




- Se sugiere a la empresa Industrias e Inversiones La Aurora S.A.C., tome 
la decisión de implementar la metodología de estudio del trabajo, 
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A. ANEXO DE TABLAS 










Fuente: Introducción al estudio del trabajo, segunda edición 
 




























TABLAS POST TEST 
Tabla 41: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del pan después de la aplicación. 
 
ÁREA   
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 22/07/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.72 6.23 7.11 5.9 4.8 7.1 7.39 7.32 7.84 6.453 0.28 0.018 28 0.524 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.096 0.22 0.033 15 0.531 
6 
Se pesa y a la vez se 








































































16.309 0.18 0.029 37 1.116 
1
1 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
3 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 2.9 2.89 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.408 0.08 0.002 34 0.067 
1
4 
Retiro del Pan de las 




5.91 3.78 7.19 7.39 7.22 6.84 6.23 7.11 5.93 6.23 6.383 0.08 0.005 32 0.169 
1
5 

















































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.43 3.8 3.97 3.87 3.71 3.491 0.18 0.006 31 0.201 
 









Tabla 42: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del pan después de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 12/08/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.14 5.72 6.23 7.11 5.9 4.91 7.1 7.4 7.32 7.84 6.467 0.28 0.018 28 0.525 
4 Preparación de Horno 
T
O 





















15.09 0.22 0.033 15 0.531 
6 
Se pesa y a la vez se 







































































16.24 0.18 0.029 37 1.111 
1
1 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
3 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
4 
Retiro del Pan de las 




5.91 3.78 7.19 7.39 7.22 6.84 6.23 7.11 5.93 4.83 6.243 0.08 0.005 32 0.165 
1
5 











































3.27 2.34 2.79 3.91 3.32 3.48 3.8 3.97 3.87 3.11 3.386 0.18 0.006 31 0.195 
 









Tabla 43: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar después de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 05/09/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.72 6.23 7.11 5.9 4.8 7.1 7.39 7.32 7.84 6.453 0.28 0.018 28 0.524 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.0988 0.22 0.033 15 0.531 
6 
Se pesa y a la vez se 










































































16.342 0.18 0.029 37 1.118 
1
1 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
3 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.3 2.7 2.459 0.08 0.002 34 0.069 
1
4 
Retiro del Pan de las 




5.94 3.78 7.19 7.39 7.22 6.88 6.23 7.11 5.93 4.87 6.254 0.08 0.005 32 0.165 
1
5 




















































3.29 2.37 2.79 3.91 3.87 3.48 3.87 3.97 3.87 3.73 3.515 0.18 0.006 31 0.202 
 









Tabla 44: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del queque después de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 13/08/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7.37 7.28 7.05 7.15 8.21 7.98 8.13 7.43 7.86 8.1 7.656 0.15 0.011 30 0.356 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 8.32 6.59 7.87 8.73 7.34 7.88 8.21 7.895 0.1 0.008 29 0.237 
3 
















11.568 0.06 0.007 29 0.208 
4 























19.192 0.28 0.054 28 1.558 





















45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 0.08 0.036 15 0.576 
7 Salida del Horno 
T
O 















24 26.69 0.05 0.013 34 0.467 
9 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.87 1.99 2.7 3.1 3 2.31 2.8 2.9 2.1 2.7 2.547 0.08 0.002 34 0.071 
1
0 
Retiro del Queque de las 




8.3 9.21 8.23 8.42 8.14 7.45 8.23 8.54 9.32 9.97 8.581 0.08 0.007 32 0.227 
1
1 
















35 32.5 32.556 0.21 0.068 30 2.119 
1
2 


























3.27 3.34 3.79 3.91 3.82 3.47 3.8 3.97 3.87 3.71 3.695 0.18 0.007 31 0.213 
 

















Tabla 45: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del queque después de la aplicación 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 24/07/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7 8 7.05 7.15 8.21 8 8.13 7.43 7.86 8.33 7.716 0.15 0.012 30 0.359 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 7.21 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.638 0.1 0.008 28 0.222 
3 



















11.39 0.06 0.007 29 0.205 
4 




















19.982 0.28 0.056 28 1.623 






















45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 0.08 0.036 15 0.576 
7 Salida del Horno 
T
O 















24 26.68 0.05 0.013 34 0.467 
9 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
0 
Retiro del Queque de las 




8.3 8 9.23 8.42 9.14 6.45 6.23 8.54 9.32 9.1 8.273 0.08 0.007 32 0.218 
1
1 

















43.609 0.21 0.092 30 2.839 
1
2 


























3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.8 3.97 3.87 3.71 3.496 0.18 0.006 31 0.201 
 














Tabla 46: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del queque después de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 04/09/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7.87 8.2 7.05 7.15 8.21 8 8.13 7.43 7.86 8.43 7.833 0.15 0.012 30 0.364 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8 7.38 8.29 7.32 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.615 0.1 0.008 29 0.228 
3 


















11.508 0.06 0.007 29 0.207 
4 




















20.2 20.162 0.28 0.056 28 1.637 






















45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 0.08 0.036 15 0.576 
7 Salida del Horno 
T
O 















24 26.68 0.05 0.013 34 0.467 
9 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
0 
Retiro del Queque de las 




8.3 8 9.23 8.42 9.14 7.45 6.23 8.54 9.32 9.1 8.373 0.08 0.007 32 0.221 
1
1 
















43.2 43.755 0.21 0.092 30 2.848 
1
2 



























3.2 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.89 3.97 3.87 3.71 3.498 0.18 0.006 31 0.201 
 

















TABLAS PRE TEST 
Tabla 47: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del pan antes de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 25/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.72 6.23 7.11 5.9 4.8 7.1 7.39 7.32 7.84 6.453 0.28 0.018 28 0.524 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.096 0.22 0.033 15 0.531 
6 pesado de Masa 
T
O 






Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 




2.23 2.8 2.31 3 2.98 2.87 2.71 2.9 2.82 3 2.762 0.28 0.008 23 0.186 















































16.332 0.18 0.029 37.4 1.129 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
5 
Retiro del Pan de las 







































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.43 3.8 3.97 3.87 3.71 3.491 0.18 0.006 31 0.201 
 






Tabla 48: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del pan antes de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 13/05/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.14 5.72 6.23 7.11 5.9 4.91 7.1 7.4 7.32 7.84 6.467 0.28 0.018 28 0.525 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.099 0.22 0.033 15 0.531 
6 pesado de Masa 
T
O 






Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 




2.23 2.8 2.31 3 2.98 2.87 2.71 2.9 2.82 3 2.762 0.28 0.008 23 0.186 

















































16.332 0.18 0.029 37.4 1.129 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
5 
Retiro del Pan de las 











































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.8 3.97 3.87 3.71 3.496 0.18 0.006 31 0.201 
 






Tabla 49: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del pan antes de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Cebada, Kiwicha y Mantequilla 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 27/06/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.72 6.23 7.11 5.9 4.8 7.1 7.39 7.32 7.84 6.453 0.28 0.018 28 0.524 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.0988 0.22 0.033 15 0.531 
6 pesado de Masa 
T
O 






Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 




2.23 2.8 2.31 3 2.98 2.87 2.71 2.98 2.82 3 2.77 0.28 0.008 23 0.186 















































16.342 0.18 0.029 37.4 1.130 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.3 2.7 2.459 0.08 0.002 34 0.069 
1
5 
Retiro del Pan de las 







































































3.29 2.37 2.79 3.91 3.87 3.48 3.87 3.97 3.87 3.73 3.515 0.18 0.006 31 0.202 
 







Tabla 50: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del queque antes de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 23/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7 8 7.05 7.15 8.21 8 8.13 7.43 7.86 8.43 7.726 0.15 0.012 30 0.359 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 7.32 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.649 0.1 0.008 29 0.229 
3 


















11.508 0.06 0.007 29 0.207 

















18.963 0.28 0.053 28 1.540 
5 Preparación de Horno 
T
O 
1.2 1.4 2.7 3.1 3 2.8 2.9 2.1 3.7 3.2 2.61 0.14 0.004 6 0.026 


























47 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45.2 0.08 0.036 15 0.579 
8 Salida del Horno 
T
O 











24 26.68 0.05 0.013 34 0.467 
1
0 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
1 
Retiro del Queque de 




























































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.8 3.97 3.87 3.71 3.496 0.18 0.006 31 0.201 
 











Tabla 51: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del queque antes de la aplicación 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 15/05/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7 7.28 7.05 7.15 8.21 7.98 8.13 7.43 7.86 8.1 7.619 0.15 0.011 30 0.354 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 7.32 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.649 0.1 0.008 29 0.229 
3 






































19.043 0.28 0.053 28 1.546 
5 Preparación de Horno 
T
O 
1.2 1.4 2.7 3.1 3 2.7 2.9 2.1 3.7 3.2 2.6 0.14 0.004 6 0.025 


























8 Salida del Horno 
T
O 











24 26.69 0.05 0.013 34 0.467 
1
0 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.38 2.7 3.1 3 2.31 2.8 2.9 2.1 2.7 2.426 0.08 0.002 34 0.068 
1
1 
Retiro del Queque de 




























































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.47 3.8 3.97 3.87 3.71 3.495 0.18 0.006 31 0.201 
 












Tabla 52: Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del queque antes de la aplicación  
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua, Plátano y Leche 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 25/06/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




7 8.2 7.05 7.15 8.21 8 8.13 7.43 7.86 8.43 7.746 0.15 0.012 30 0.360 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.34 7.38 8.29 7.32 6.5 7.23 8 7.34 7.88 8.21 7.649 0.1 0.008 29 0.229 
3 




































18.963 0.28 0.053 28 1.540 
5 Preparación de Horno 
T
O 
1.2 1.4 2.7 3.1 3 2.8 2.9 2.1 3.7 3.2 2.61 0.14 0.004 6 0.026 



























8 Salida del Horno 
T
O 











24 26.68 0.05 0.013 34 0.467 
1
0 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.27 1.34 2.7 3.1 3 2.48 2.8 2.9 2.1 2.7 2.439 0.08 0.002 34 0.068 
1
1 
Retiro del Queque de 




























































































3.27 2.34 2.79 3.91 3.82 3.48 3.89 3.97 3.87 3.71 3.505 0.18 0.006 31 0.202 
 












TOMA DE TIEMPOS DE TODOS LOS PRODUCTOS DE LA AURORA S.A.C. 
Tabla 53:  Toma de tiempo del Pan fortificado 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan Fortificado 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 04/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5 6 6.12 5.09 5.9 4.8 6 6.21 5 5 5.512 0.28 0.015 28 0.448 
4 Preparación de Horno 
T
O 






















15.0988 0.22 0.033 15 0.531 
6 pesado de Masa 
T
O 






Cortado de Masa 
para los bolos de pan 
T
O 


















2.23 2.8 2.31 3 2.98 2.87 2.71 2.98 2.82 3 2.77 0.28 0.008 23 0.186 






























15 15 15 16 15 15 16 15 16 16 15.4 0.18 0.028 37.4 1.064 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.02 1 2.03 3.02 2 2.14 2.04 3.08 2 1.43 1.976 0.08 0.002 34 0.055 
1
5 
Retiro del Pan de las 








































































0.18 0.003 31 0.098 
 





Tabla 54: Toma de tiempo del Pan de kiwicha y quinua 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de  Kiwicha y Quinua 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 08/06/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.24 5.05 5.23 5 6 6 6.12 6.35 7.23 7 5.922 0.28 0.017 28 0.481 
4 Preparación de Horno 
T
O 




















14.667 0.22 0.032 15 0.516 
6 pesado de Masa 
T
O 
3 2.04 2.12 2.14 2.54 3.02 3.43 3.25 2.53 3.32 2.739 0.08 0.002  21 0.002 
7 
Cortado de Masa para 






























3 3 2.03 3.32 2.56 2.53 3.13 2.44 2 2.43 2.644 0.28 0.007 23 0.178 





















































0.18 0.027 37.4 1.048 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
                  
1
4 
Se traslada el 




1 0.57 1.02 1 1 0.56 0.46 0.56 0.43 1.04 0.764 0.08 0.001 34 0.021 
6 
Retiro del Pan de las 




































































1.02 1 2 1.25 2.32 1.32 2 1.54 2.42 1.43 1.63 0.18 0.003 31 0.094 
 






Tabla 55: Toma de tiempo del Pan integral 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan Integral 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 09/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.72 6.23 7.11 5.9 4.8 7.1 7.39 7.32 7.84 6.453 0.28 0.018 28 0.524 
4 Preparación de Horno 
T
O 























14.752 0.22 0.032 15 0.519 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.05 2.43 2.05 3.02 3 3.12 3 2.43 2 2.54 2.564 0.08 0.002  21 0.002 
7 
Cortado de Masa para 


























2 2.04 2.44 3.04 2 2 3.11 3.14 2.34 2.53 2.464 0.28 0.007 23 0.166 



























15 14 15 14 15 15 15 14 13 13 13 0.18 0.023 37.4 0.899 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.08 0.001 34 0.028 
1
5 
Retiro del Pan de las 






































































1.21 1.12 1 1.04 1.34 1.43 1.23 1.32 1 1 1.169 0.18 0.002 31 0.067 
 
                13.221 






Tabla 56: Toma de tiempo del biscocho chancay 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Biscocho Chancay 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 11/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.23 5.24 6.53 6 6 5.53 5.23 6 6 6.34 5.81 0.28 0.016 28 0.472 
4 Preparación de Horno 
T
O 


















14.567 0.22 0.032 15 0.513 
6 pesado de Masa 
T
O 
3 2.32 3.02 2.14 2.42 2.53 2,02 3,53 2.03 3.11 2.57125 0.08 0.002 21  0.002 
7 
Cortado de Masa para 



























3 2.53 2.13 3.02 2.56 2.53 2.31 4 3.53 2.43 2.804 0.28 0.008 23 0.188 






























15 15 15 
15.0
5 





14.05 0.18 0.025 37.4 0.971 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.21 1 1.02 1.54 1.32 1.32 1.23 1.12 1 2.32 1.308 0.08 0.001 34 0.037 
1
5 
Retiro del Pan de las 































































7.98 8.49 9.71 
10.3
2 






2 1.02 2 1.13 1.32 1.12 0.54 2.03 1.92 1.23 1.431 0.18 0.003 31 0.082 
 







Tabla 57: Toma de tiempo del pan común 
HOJA DE TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan Común 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 15/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5 4.05 5.35 6.04 6 6 5.05 6.54 6.34 6.32 5.669 0.28 0.016 28 0.460 
4 Preparación de Horno 
T
O 
























14.611 0.22 0.032 15 0.514 
6 pesado de Masa 
T
O 
3 2.03 2.13 2.03 2.23 3.02 3.21 2.31 3.02 3.32 2.63 0.08 0.002 21  0.002 
7 
Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 








2.31 2.03 3.12 2.54 2.15 3.02 2.43 2.42 
2.14
3 
2.03 2.4193 0.28 0.007 23 0.163 










































14.828 0.18 0.027 37.4 1.025 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.02 1 1.13 2.04 1 1.32 0.58 1.42 1.42 1.53 1.246 0.08 0.001 34 0.035 
1
5 
Retiro del Pan de las 








































































2.01 2 2.12 2.32 3.21 2.21 2.31 2.31 2.12 3.02 2.363 0.18 0.004 31 0.136 
 







Tabla 58: Toma de tiempo del pan de yema con ajonjolí 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Yema de ajonjolí 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 16/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














6.03 5.72 6.21 6.03 6.03 5.32 6.32 6.32 6.31 6.23 6.052 0.28 0.017 28 0.491 
4 Preparación de Horno 
T
O 


















15 15 14.624 0.22 0.032 15 0.515 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.03 2.14 2.42 2.23 2.32 3.23 3.23 3.42 2.43 3.24 2.669 0.08 0.002 21  0.002 
7 
Cortado de Masa para 


























2.04 2 2.31 2.43 2.54 2.57 2.54 3 2.56 3 2.499 0.28 0.007 23 0.168 








































14.845 0.18 0.027 37.4 1.026 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1 1 1 1.21 0.56 1 1 0.59 0.43 2.7 1.049 0.08 0.001 34 0.029 
1
5 
Retiro del Pan de las 













































































2 1.43 2.53 2.34 1.43 2.32 1 1.32 1.54 2 1.791 0.18 0.003 31 0.103 
 







Tabla 59: Toma de tiempo del Pan de queso y leche 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lapiz, tablas 
PRODUCTO Pan de con Queso y Leche 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 18/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
5 














5 5.01 5.43 6.32 6.13 5.43 6.32 6.32 7 6.54 5.95 0.28 0.017 28 0.483 
4 Preparacion de Horno 
T
O 
























15.636 0.22 0.034 15 0.550 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.04 3 4 3.54 2.43 2.24 3.23 3.12 3.03 2.56 2.919 0.08 0.002 21  0.002 
7 
Cortado de Masa para 



























2.02 2.07 2.14 2.15 2.3 2.56 2.52 3.12 3.14 2.56 2.458 0.28 0.007 23 0.165 












































15 14.91 0.18 0.027 37.4 1.031 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1 1.23 1.05 1.32 2.01 2 1.43 1.32 1 2 1.436 0.08 0.001 34 0.040 
1
5 
Retiro del Pan de las 









































































3.21 2.13 2.45 3.91 2.14 3.02 2 2.32 2.32 2.13 2.01 0.18 0.004 31 0.116 
 







Tabla 60: Toma de tiempo del pan de tarwi 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lapiz, tablas 
PRODUCTO Pan Tarwi 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 22/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.12 5.23 6.43 6 6.32 5.43 6.43 6.03 7.43 6.43 6.085 0.28 0.017 28 0.494 
4 Preparacion de Horno 
T
O 






















14 13.566 0.22 0.030 15 0.478 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.54 2.43 2.31 2 3.24 4 3.42 3.53 2.43 3.02 2.892 0.08 0.002  21 0.002 
7 
Cortado de Masa para 



























3.21 2.42 3.5 3.02 2.32 2 3.21 3.53 2.04 2.42 2.767 0.28 0.008 23 0.186 


















































14.902 0.18 0.027 37.4 1.030 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.53 1.42 2.43 3 2.32 2.53 2.01 2 1.42 1.02 1.968 0.08 0.002 34 0.055 
1
5 
Retiro del Pan de las 









































































1.54 2.03 2.34 1.56 2.14 2.54 2.23 3.23 2.31 1.32 2.124 0.18 0.004 31 0.122 
 







Tabla 61: Toma de tiempo del pan de quinua 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Pan de Quinua 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 24/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.24 5.23 6.23 6.32 5.53 5.42 6.43 5.34 6.42 5.43 5.759 0.28 0.016 28 0.468 
4 Preparación de Horno 
T
O 



























0.22 0.032 15 0.509 
6 pesado de Masa 
T
O 
2.8 2.9 2.1 3.7 3.2 4.2 4.8 4.7 3.3 3.98 3.568 0.08 0.003 21  0.003 
7 
Cortado de Masa para 





16.9 19.7 18.9 18.9 
15.6
4 








2.23 2.8 2.31 3 2.98 2.87 2.71 2.98 2.82 3 2.77 0.28 0.008 23 0.186 


















































16.342 0.18 0.029 37.4 1.130 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.27 1.02 2.7 1.12 2.31 1.32 1 1.01 1.12 1 1.387 0.08 0.001 34 0.039 
1
5 
Retiro del Pan de las 








































































0.56 1 1.01 0.54 0.43 1.12 2 1.21 0.53 1.05 0.945 0.18 0.002 31 0.054 
 







Tabla 62: Toma de tiempo de chancay de huevo 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Chancay de huevo 
OPERARIOS Adriana Leyva Urbina 
FECHA DE ESTUDIO 25/04/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 
















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 














5.01 5.32 6.12 6.24 6 5.56 6.53 7.12 7.26 7 6.216 0.28 0.017 28 0.505 
4 Preparación de Horno 
T
O 

























14.156 0.22 0.031 15 0.498 
6 pesado de Masa 
T
O 
2 2.42 2.14 2.54 3.02 2.54 3.35 4 3.02 2.57 2.76 0.08 0.002  21 0.002 
7 
Cortado de Masa para 




























3.15 2.54 3.15 3.02 2.43 2.43 3.01 2.53 2.85 2.42 2.753 0.28 0.008 23 0.185 














































14.1 14.78 0.18 0.027 37.4 1.022 
1
2 
Salida del Horno 
T
O 






20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0.05 0.010 34 0.350 
1
4 
Se traslada el 




1.05 1.04 1.32 1 1.32 1.14 1.24 1.15 1.43 1.23 1.192 0.08 0.001 34 0.033 
1
5 
Retiro del Pan de las 









































































1.42 2.04 1.56 2.32 2.31 1.56 2.42 3.24 3 2.54 2.241 0.18 0.004 31 0.129 
 







Tabla 63: Toma de tiempo de queque de quinua 
HOJA DE  TOMA DE TIEMPOS 
ÁREA Producción 
HERRAMIENTAS Cronometro, lápiz, tablas 
PRODUCTO Queque de Quinua 
OPERARIOS Leydi De La Cruz Paucar 
FECHA DE ESTUDIO 02/05/2019 
HORA DE INICIO 6.3 
HORA DE TERMINO 10.3 
UNIDAD DE MEDICIÓN Minutos 

















N ACTIVIDAD   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 




6.46 7.58 6.43 7.05 6.54 7.53 7.43 6.45 6.25 7.53 6.925 0.15 0.010 30 0.322 
2 pesado de Ingredientes 
T
O 
8.21 7.15 8 7.43 6.05 7.13 7.23 7.21 7.32 6.44 7.217 0.1 0.007 29 0.217 
3 






















10.814 0.06 0.006 29 0.195 
4 


















18.963 0.28 0.053 28 1.540 
5 Preparación de Horno 
T
O 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.14 0.001 6 0.010 






























8 Salida del Horno 
T
O 





















23 23.532 0.05 0.012 34 0.412 
1
0 
Se traslada el producto 
al área de envasado 
T
O 
1.04 1.12 2.03 2 1.45 1.52 2.03 1.42 1.21 1.05 1.487 0.08 0.001 34 0.042 
1
1 
Retiro del Queque de las 

















































































































1.54 2.15 2.04 2.43 2.43 3.02 3.14 2.31 2.03 2.12 2.321 0.18 0.004 31 0.134 
 







B. ANEXO FIGURAS 
 
Figura 15: Diagrama de actividades del proceso (DAP) 
























Figura 17: Símbolos utilizados para la elaboración de un DAP 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 18: Diagrama de Ishikawa 

















Desbalance en la asignación de recursos
Tiempos de trabajo 
diferentes
Utiliza sistemas push






Falta de tiempos 
operativos
Baja productividad









Figura 19: Pareto del pan 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 20: Pareto queque 











































































 Figura 21: Productividad global del queque 











Figura 22: Productividad global del pan 












Antes (%) Despues (%)
